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En la siguiente investigación “Aplicación de estudio del trabajo para mejorar la 
productividad en el área de producción de barniz en la empresa trapco s.a.c., 
san juan Lurigancho, 2018, se tubo como problema general ¿De qué manera 
la aplicación de estudio del trabajo mejora la productividad de la empresa trapco 
s.a.c., san Juan Lurigancho, 2018?. Diseño causi-experimental, tipo aplicada. 
la población está establecida por la producción diaria de barniz estimado en 30 
días. Se utilizo la técnica de observación, con las herramientas tablero de 
observación y el cronometro. En el análisis de datos se utilizó los programas 
de Microsoft Excel y el SPSS V.22. 
 
En consecuencia de los datos ingresados al programa SPPS V.22, se obtuvo 
como resultado que la significancia es equivalente a 0.00 en los estudios 
ejecutados a los indicadores de productividad, eficacia y eficiencia en promedio 
de antes y después de de la implementación, por ello se rechaza la hipótesis 





























In the following research “Application of work study to improve productivity in 
the area of varnish production in the company trapco sac, San Juan Lurigancho, 
2018, it was a general problem. How does the application of work study improve 
the productivity of the company trapco sac, san Juan Lurigancho, ¿2018? 
Causi-experimental design, applied type. The population is established by the 
daily production of varnish estimated at 30 days. The observation technique is 
used, with the observation tools and the stopwatch. In the data analysis, the 
Microsoft Excel programs and SPSS V.22 were analyzed. 
 
As a result of the data entered into the SPPS V.22 program, it was obtained as 
a result that the significance is equivalent to 0.00 in the studies carried out on 
the average productivity, effectiveness and efficiency indicators before and after 
the implementation, therefore the null hypothesis is rejected and the 



























































1.1. Realidad problemática 
 
Actualmente la productividad en las empresas de fabricación de barnices ha 
aumentado en el conjunto de los países, debido a diferentes actividades 
industriales: en construcción, tintas de impresión para impresión litográfica 
entre otros. 
 
La industria de bernices en la actualidad se adapta a los niveles de la 
producción ya que son altos. Según International Pain and priking ink 
council. Evalúan que en el año 2012 la industria global oscilaba entre los 













Cuadro anual de producción de barnices 2017 
 
En el Gráfico N° 1 nos indica que quien lidera es África con un total de 14.172 














































Según Inra Latino(pinturas y recubrimientos para la industria de pinturas),2017, 
mencionó que en la producción de barnices y pinturas del mercado sudamericano se 
ha observado una oportunidad para emprender y buen utilización de capitales 
inversores, por otra lado se visualiza como parte de la problemática la disminución 
de productividad por elementos el incumplimiento y rigor del mercado laboral. 
También uno de las causas que delimitan el incremento de las asociaciones de 
pintura y barnices aumentando el tiempo y disminuyendo la producción que 
desarrolla un incremento del precio final del producto. Además, no se toma 
importancia al problema que altera el desarrollo de tiempo ineficaces para que se 
realice las diligencias de forma optimada. Es necesario examinar las causas que 
produzcan disminución de productividad, el registro y estudio de la manera que 
realizan los ordenamientos y procedimientos, con el fin que el desarrollo de 
producción de barniz realicen mejorías. 
 
Aproximadamente más del 50% de 500 millones de personas de américa latina 
simbolizan ser un casual y viable consumidor. Brasil permanece como el estado con 
elevado gasto per cápita por poblador , de la región de 6,6 l, con la adquision de 
elementos esenciales que requieren la elaboración de pintura y barniz, tal como  la 
alta inversión de construcción. En segundo puesto esta Argentina se diferencia por 
su prolongación fija y su firmeza monetaria. El tercer lugar este chile, cuarto 











Per Cápita Total 
Pinturas- litros pinturas –millones 
litros 
Argentina 30.8 6.423 426 
Bolivia 11.1 1.183 11 
Brasil 204.4 5.320 1456 
Chile 14.8 3.597 70 
Colombia 45.8 2.316 98 
Ecuador 13 5.000 44 
Paraguay 7 4.000 11 
Perú 30.66 2.951 54 
Uruguay 2.2 3.456 17 
Venezuela 17.6 3.241 111 
Otros * 1.3 2.040 4 
 308.11 4.141 2001 
Mundo 5.963 4.452 30 


















































El Periódico Gestión ,2018 , informo que en la actualidad los barnices y pinturas 
posee el US$ 360 millones y 40 millones de g, dando el efecto de gasto por poblador 
de 1.3 g , hay 171 compañías de elaboración de pinturas y barnices, el problema 
de las asociaciones está simbolizada por la disminución de producción laboral 
causada por la dificil administración de los materiales , tiene como consecuencia la 
disminución de la eficacia de actividades se realizan la compañía 
 
El motivo que se requiere para que la producción aumente es encontrar el motivo 
del problema para buscar diversas técnicas para aumentarla. Perú pequeña porción 
de localidad sigue las normas a diario en el trabajo. Para obtener la producción 
como incremento se requiere que los gerentes de los sectores de la compañía 
entiendan las ventajas que se alcanzan y los objetivos para lograr un desarrollo 
mejorado que consta en estudiar el trabajo detalladamente dentro de la planta de 
producción con la finalidad de encontrar el motivo del problema se da en el 
desarrollo para averiguar un método más eficaz ,viable y financiero que consiga 
aumentar la producción y calidad . 
 
Según el análisis Financieros Sociales (IEES), 2017, La productividad de barniz, 
pintura y laca, se midió el índice del Físico Volumen de Productividad industrial , se ha 
notado el aumento tasas en los últimos años, logrando el 20,0% en el 2008 (22,4%) 
y 2019 (21,7%). Por otro lado, el 2013 y 2016 la productividad del conjunto de 
riquezas tasas negativas 0,3% y 2,4%. En el 2005-2016 se identifican dos periodos 
diferentes. El primero, en el 2005 a 2009, el aumento de fabricación de barniz 
pintura y laca, se caracterizó por un cambio en el volumen Físico en la Elaboración 
Industrial 14,7% cada año. 
22  
los sectores relacionados de un incremento de demanda por servicios de 
recubrimiento tienen un crecimiento positivo , el sector construcción aumentó un 
12,4% por año, la industria de muebles aumento a 25,7% y los productos metálicos 
creció a 17,0%. Además, el periodo del 2009 a 2016, aumentaron las tasas de 
producto de recubrimiento disminuyeron cifras de un dígito, siendo negativas dos 






Cuadro de producción Nacional 2017 
 
Compañía TRAPCO S.A.C creada en 1981, se encarga de elaboración de barnices, 
pintura y esmalte para el revestimiento de metales y acabados de litografía en 
hojalata. 
 
Por otra parte, dicha empresa tiene problemas provocando que la productividad no 
sea la correcta. Después de analizar dicho problema, se logró obtener antecedentes 



















De este modo, en el cuadro N° 3, se aprecia que en estos seis meses la eficiencia 




Escenario actual de la compañia en los últimos 7 meses 
 
Se visualiza que la empresa Trapco S.A.C tiene problemas en la producción de 
barnices, debido a las horas extras en la producción y que necesita de métodos 
efectivos de trabajo, a consecuencia de ello no se cumple con la entrega del producto 
en el tiempo establecido. En la cual genera la disminución de producción en el sector 















Es por esta razón que, se inicia un estudio para poder encontrar el problema central 
utilizando la herramienta llamado diagrama Ishikawa para hallar factores que 




Diagrama Causa-Efecto de producción 
 
En el grafico N°4, utilizando técnica de 6m se presenta la retribución del motivo de 
disminución la fabricación de barniz, como se observa en el esquema de causa- 
efecto, se inicia un estudio cuantitativo para establecer cuál de los  motivos poseen 






















Reconociendo el motivo del problema, se observa la correlación de  variables, 






Matriz de correlación 
 
En el cuadro N°4 se observa la lista de los motivos de la causa que muestran en el 













































Con los datos del cuadro N°5 se realizará un estudio de Pareto que se presentará 
los motivo que muestra 80% de las dificultades en la producción el sector de 






Análisis Pareto de causas de la baja productividad (enero-julio 2018) 
 
Al observar el estudio Pareto, reconocen los motivos generan disminución de la 
producción, son 6 primeras que sobresalen en el cuadro N°6 del total 9 causas 
anotadas , que simbolizan  un 86.84%, por otro lado  se reconocen  las causa (8) y 
(6) que alto impacto y que producen un 81% de las dificultades. Seguidamente se 
muestra el Pareto para estudiar los motivos que reemplazan el 80% de los 


















































En el cuadro N°6, se visualiza el estudio Pareto la información adquiridos 
de la tabla N°5, que tiene perspectiva estadística de las razones de 
disminución de producción en el grafico N°5. 
 
Por ello, adquiere dos principios negativos de elevado impacto dentro 9 
motivos resaltados por el estudio Pareto, son técnicas improductivas de 
trabajo y el exceso de horas extras , respecto a lo anterior en la explicación 
de la elaboración, se identifican dichas actividades perjudican directamente 
a las actividades de la compañía. 
 
En la tabla N°4 que están vinculadas de manera directa e indirecta entre 
las nueve motivos , originan la reducción de producción en lacompañia 
 
Dicho lo anterior, se muestra la estratificación para decidir el área que se 
va agregar la solución, ubicando los motivos del problema en el área 








Análisis de las causas del problema por áreas de trabajo 
 
En cuadro N°7, se observa los datos procedentes de las causas en el área afectada que 























Diagrama de estratificación por áreas de trabajo 
 
En el grafico N°6, se observa el esquema de estratificación dichos resultados se 
obtuvieron en la tabla N°7 en tal sentido, se logra que las causas produzcan impacto 
en el área de proceso con 68% y gestión con 18 %. Para llegar a saber cuál de las 



















































En el cuadro N°8, se muestran los motivos que perjudican cada área que se observa en 
el esquema de Ishikawa de acuerdo a las 6M , en la cual se consignó un nivel de 
criterioso conforme a la tasa porcentual de dichos problemas, de acuerdo al estudio se 
comprobó que el porcentaje elevado lo tiene el secor de desarrollo obteniendo  un 
puntaje de 20 , gestión 12 y el efecto de acuerdo a la frecuencia y la categoría 

















Est. del trabajo 3 5 5 2 14 
Mej. de proceso 2 2 4 2 11 
Mej. continua 5 5 1 1 10 
 
Alternativas de solución 
 
En En dicha tabla N°4 se propuso soluciones para la línea de procesos mostrado 
en el diagrama de estratificación, dicho eso se estableció alternativas para dicho 
trabajo, que fueron expuesto para una mejor factibilidad, sostenibilidad, costo de 
implementación, de acuerdo a la disminución de la eficiencia y eficacia en la línea 
de procesos, los criterios se establecen por valores dónde 1 no es favorable, 2 poco 
favorable, 3 favorable, 4 muy favorable, por ello se aplicó el estudio de trabajo con 
un porcentaje de 15 puntos, según el criterio 4 que se refiere que si hay 
disponibilidad en los recursos que se requiere para alcanzar el éxito, por ello se 






















1.2. Trabajos Previos 
 
ESPINOZA, S. Mejora del desarrollo de elaboración de barnices para la producción de tintas 
base aceite. Tesis (Título de ingeniero de procesos). Medellín. 
Universidad EAFIT, 2014, 88 pp. Esta investigación busca aumentar la fabricación de barniz 
mejorando los medios de la operación y proceso de elaboración para moderar los tiempos 
extras del mesclado de procesos, teniendo la eficacia del producto, excediendo los períodos 
de producción. La presente tesis es de tipo aplicada, diseño experimental. Para finalizar, se 
centró en presentar una nueva técnica de producción, comenzando un análisis de 
automatización para precisar un periodo estándar, así establecer ventajas monetarias entre 
el método establecido y el actual. Así mismo, logró bajar el tiempo de línea a 46 min 
consiguiendo aumentar la eficiencia de productividad a 87%. 
 
El estudio concluyo, alcanza a mejorar la eficacia del trabajo 7.318 kg/min que logró 
disminuir el periodo de producción 26%, bajo 5.5h a 4.10 h por barniz de esta manera 
aumentar la producción en un 34.9%. Se consigue ajustar el desarrollo de producción 
excluyendo los motivos que producen tiempo no utilizado dentro de la fabricación del barniz. 
Se utiliza como opción que aumenta un método de filtrado la elaboración de barniz, logrará 
que acrecentar el bienestar el trabajador, tener una planta más aseada y aumentar la 
eficiencia en llenar, filtrar, organizar , de esta manera producir ahorro monetario y bajar 
tiempos que no suman importe al proceso. 
 
FERNANDEZ, A. tipificación de tiempos de elaboración en la planta de tintas de Préflex S.A. 
Tesis (Título de ingeniero industrial). Bogotá: Universidad distrital francisco Manuel de 
Caldas, 2014,543 pp. Tuvo como objetivo tipificar la productividad con el cálculo del trabajo 
sabiendo que las líneas que dividen los modelos de productos, para obtener la eficiencia del 
proceso de estudio. de esta forma lograr que el precio y tiempo disminuyan conservando la 








Para finalizar, Se logro elevar la elaboración 158,32 kg/hora a 240,66 kg/hora , 
consiguiendo mejoras en la producción SÁNCHEZ , N y, FERREIRA J. Análisis de 
métodos de producción de calzado, en la compañía de calzado para precisar una 
tecnica de fabricación y establecer el periodo de producción. Tesis (Título de 
ingeniero industrial). Risaralda: Universidad Tecnológica de Pereira,2014 ,78pp. 
Tuvo como finalidad establecer un esquema de fabricación actual, registro de los 
sucesos importantes, evaluación y cotejar el actual y nuevo procedimiento de 
producción, como la definición del periodo del elaboración. Dicha  investigación fue 
aplicada, diseño experimental. 
 
Esta investigación influye en esta tesis, define temas de análisis de técnicas y 
tiempos. 
 
GONZALES, M. Reducción de periodos ineficaces en la elaboración de serpentines 
de refrigeración de la compañia Cofrina. Tesis (Título de ingeniero industrial). 
Guayaquil: Universidad de Guayaquil, 2013,122 pp. Busco fomentar un análisis del 
desarrollo de la elaboración de serpentines, aplicando métodos de mejora para la 
eficiencia para optimizar los recursos. Dicho trabajo fue aplicada, diseño 
experimental. 
 
Por último, logró reconocer la imperfecta maquinaria usada en la elaboración y la 
inadecuada técnica que se utiliza para calcular los serpentines a elaborar es la 
fundamental causa de que se produzcan horas improductivas en el desarrollo de 
elaboración en la cual se consigue bajar 24 minutos que significa una disminución 
del 51% del tiempo de ciclo de producción. 
 
PEREZ, C y VILLACIS, análisis de productividad de calentadores en la compañía 
fibro acero s.a. Tesis (Título de ingeniero industrial). Cuenca: Universidad 
politécnica Salesiana,2011,308 pp. Tuvo como fin precisar el desarrollo de las 
diferentes unidades del proceso productivo, determinar las áreas críticas de la 
producción. Dicho trabajo fue aplicada, diseño experimental. Finalmente, fue aplicar 
los métodos de ingeniería del trabajo para lograr optimar los procesos de 
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producción, así mismo reconocer sectores críticos de la compañía y establecer un 
régimen de trabajo. 
RUIZ, H. Análisis de técnicas en el llenado de tolva para mejorar la producción de 
la compañía Agrosemilla Don Nenjamín E.I.R.L. Tesis (Título de Ingeniero 
Industrial). Trujillo: Universidad Nacional de Trujillo, 2018, 207 pp. Esta tesis tuvo 
como fin aumentar la fabricación de Agro semilla Don Nenjamín E.I.R.L, utilizando 
métodos de ingeniería en el llenado de tolva. Fue aplicada, descriptiva, diseño 
experimental, el traslado de la población que hace el operario en el sector de 
producción para el llenado de tolva, 
 
Finalmente, propuso realizar un recorrido para disminuir el trayecto y tiempo, 
aumentar máquinas para proveer el trabajo de los empleados reduciendo el periodo 
de tiempo que se necesita para el llenado de proceso de tolva hay un análisis del 
tiempo medido para establecer el periodo estándar. De esta manera  el método se 
aplica al llenado de proceso de tolva en el sector producción aumenta 1.90%. 
Aumenta la eficiencia - eficacia 3.68 % y 21 %. 
MORE, I Y VILCO, L. analisis de tiempos para la producción de pollos eviscerados 
en la compañía H & N , Tesis (Título de ingeniero industrial). Latacunga: Universidad 
Técnica de Cotopaxi,2010,139 pp. Tuvo como objetivo aumentar la producción 
alcanzando a optimizar los materiales del desarrollo productivo, como reformar el 
desarrollo productivo. Fue aplicada y de diseño experimental. 
 
En conclusión se logró una mejora en la la producción de pollos que antes era 8,46 
horas por 1600 pollos utilizando la propuesta disminuyo a 7.01 h para la misma 
cantidad de pollos dando 17,14% del tiempo de elaboración de esta forma se 
planteó un plan de mejora que resulte eficiente. 
 
 
Valdiviezo, M. Reingeniería de desarrollo de elaboración artesanal de una 
compañía cervecera. Tesis (Título de Ingeniero Industrial). Lima: Pontificia 
Universidad Católica Del Perú, 2016, 117 pp. Buscó aumentar la producción de la 
empresa en estudio, eliminando la insolvencia de stock de productos y pérdidas 
monetarias producidas por productos incompletos como l botellas. Fue aplicada,. 
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Con el análisis de técnicas aumentar la producción desechando tarea que no suman 
en el desarrollo de plastificado se identificó al comienzo había 47 % de actividades 
infructíferas y después se identificó 6% , determinó un periodo estándar de esta 
manera aumento la producción 23.8%. 
 
Está investigación propaga contribuciones al análisis de producción ejecuta un 
análisis de métodos de ingeniería y conocimiento de la expulsión de tiempos 
infructíferos y optimar los principales en el desarrollo, se obtuvo una alta fabricación. 
Gomez , J. ejecución de la producción a una compañía de servicios. Tesis (Título 
de ingeniero industrial). Piura: Universidad de Piura,2014. 97 pp. tuvo como fin 
optimar y aumentar la producción emplear nuevas técnicas en una compañía de 
servicio en corto y mediano plazo, además se quiere mejorar los métodos 
estratégicos de la empresa. 
 
Para concluir, se disminuyó 1084,61 h laborables, se alcanzó a economizar un S/. 
17469,72. Mejoro las técnicas de trabajo, se redujo a tiempos en el desarrollo de 
producción sensibilizar a los trabajos sobre la importancia método de trabajo para 
conseguir una mejora en la producción de costo- beneficio de la técnica de trabajo. 
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1.3. Teorías Relacionadas al Tema 
 
1.3.1. Marco Teórico 
 
1.3.1.1. Estudio del trabajo 
Para Gonzales M, Definió al trabajo como el enlace de dos materias que mide el 
trabajo y la ingeniería de métodos que busca desechar los desperdicios de tiempo, 
materia prima, esfuerzo y también busca que las actividades sean eficientes 
incrementado la calidad de los productos y conseguir mas clientes. (2005, p. 1-2). 
 
Eleira. V, Cambasng, J. (2012), mencionaron la significancia en el Estudio del 
Trabajo humano, actualmente las compañías i investigan y buscan hacer las 
actividades con eficiencia – eficacia en un contexto apropiado para el empleador. 
además busca constatar la ejecución de la actividad para disminuir o cambiar el 
método y reducir el esfuerzo inútil y determinar un tiempo de ciclo a cada una de 
las actividades del desarrollo productivo (p.11). 
 
El estudio y mejora de los procesos de actividades se para optimar los recursos de 
tiempo, materia prima y esfuerzo inútil de normas largonomia que señale la 
ejecución tareas de manera eficaz , certificar la utilización de los recursos 
obteniendo ingresos elevando la producción (Kanawaty, 1997, p.9). 
 
Propenko (1989), el enlace de métodos y medición tiene como consecuencia la 
importancia del estudio para evaluar y optimar la labor humana , y incrementar la 
producción invirtiendo menos recursos . (p.134). 
 
Según Mayers.F (2001), el análisis de trabajo se enfoca, resaltar la capacidad, la 
importancia de las áreas operativas. El objetivo es aumentar la productividad ya que 
se lograra moderando el tiempo y esfuerzo innecesario, desechando los materiales, 
que va ayudar a que sean eficaces y que se lleven a cabo fácil y incrementar 








Según Kanawaty (1996) , mencionó la ejecución del estudio es eficiente medios que 
se da a los accionistas , aumentando la producción. Su desarrollo se adapta a 
diferentes sistemas alcanzo optimizarlo , lo que accede a registrar los motivos que 
dañan el desarrollo del proceso , ya que es un factor importante para la gestión y 




Para Kanawaty, G., Está conformado por diferentes herramientas y técnicas, 
nombra del estudio de ramas son periodo del trabajo y análisis de métodos. 
 
Métodos de análisis: Instrumento que permite analizar la actividad para mejorar un 
método para reducir esfuerzos innecesarios (Kanawaty, 1996, p.19). 
 
Cálculo del Trabajo: Investiga ,emplea y mide las métodos para poder fijar el tiempo 
que necesita un empleador para ejecutar la actividad , de la misma forma deshacer 
tiempos no útiles y determinar el tiempo que se deber ejecutar para conocer el 
tiempo estándar y poder mejorar (Kanawaty, 1996, p.19). 
 
Seguidamente, se observa el enlace de métodos de estudio y medición con el 





Estudio de Métodos 
Para simplificarlatareay 






Medición del trabajo 






























































































El análisis del Trabajo: Notas de Clase (2008), mencionaron que para ejecutar las 
técnicas de trabajo , cuentan con diferentes instrumentos para realizar cabo los 




Según Kanaty (1997), menciono ocho fases para la ejecución del análisis del trabajo 
(p.22). 
Elegir: se escoge la tarea a estudiarse. 
 
Analizar: El objetivo de la actividad es realizar un estudio critico donde se  sigue un 
orden. 
Determinar: Fija una técnica eficaz con la utilización de procesos de gestión. 
 
Evaluar: De acuerdo con los resultados alcanzados antes y después de ejecutar el 
método. 
 
Definir: Es muy importante avisar a los involucrados del nuevo método a implantar y 
el tiempo que llevara realizarlo. 
 
Implantar: Determina nueva técnica y se capacita al personal. 
 
Inspeccionar Se supervisa la norma teniendo como resultado basados en objetivos. 
1.1.1.1.1. Estudio de Métodos 
 
Actualmente para lograr la producción perfecciona los materiales. De acuerdo a 
esto, Torres (1997), argumento que requiere de la ejecución del análisis de 
métodos, de esta forma estudiar la actividad para dar soluciones adapten los 
criterios (p. 33). De igual manera, Quiroz & Villa (2007) menciono que el método 
para obtener soluciones tiene que ser eficaz (p.67). 
 
Prokopenko, argumento, que la técnica es complicada y tiene como objetivo reducir 






Zandin, En la 3ª edición del Manual del Ing Industrial define el análisis de procesos 
, como una industria que da estudio a la actividad en estudio para descartar la 
innecesaria labor , además nos dice que es fundamental entender el método en 
todos sus procesos productivos (2006, p.4.6). 
 
La OIT, el análisis de procesos es  observación y evaluación crítica  que  se lleva a 
cabo para optimizar el régimen de trabajo (1997, p.78). 
 
a. Registro y análisis del proceso 
 
 
Analizan los métodos para lograr la distribución de la planta para simplificar las 
actividades en el sector de trabajo (García, 2007, p.41). 
Figura N°8 
Figura del D.O.P 
 
a. Proceso de operación 
 











































Se  observa  la  supervisión,  traslado  y  producto  final que realizan en la 


































Norberto García, el estudio de técnicas tiene el fin de optimizar procesos de 
distribución de la planta para que el trabajo sea fácil (1998, p.35).Para Quesada & 






















Prokopenko (1989) nos dice que la técnica tiene la finalidad de incrementar el 
proceso de las actividades así disminuir el trabajo siendo eficientes (p.135). 
Importancia 
 
Según Gonzales, los puntos a tratar se obtendrán en la pericia de estudio de 
técnicas, si no estudiamos el método que usara ocasionará desperdicios en la 




García (1998, p.36-39) en su libro menciona lo siguiente: 
 
Tener un registro de los detalles del trabajo: Se registra los detalles del trabajo con 
la ayuda de DOP, DAP, etc. 
 
Se realiza una serie de preguntas para probar su existencia como: ¿Para qué vale 
este detalle? ¿Por qué se elabora de esta forma? ¿Dónde correspondería 
realizarse? ¿Cuándo convendría realizarse? ¿Quién correspondería ejecutarlo?, 
etc. 
 
Se realiza distintas técnica para ejecutar el trabajo: Para saber si los efectos de las 
interrogantes anteriores son factibles o se tiene que cambiar el método. 
 
Guiar a los trabajadores en el plan de trabajo: Al concluir se revisar si el plan 








Señala el valor de agregación: 
 
Actividades AV = Actividades que suman valor del DAP 
Total de actividades = Total de actividades del DAP 
 
Establece la cantidad de actividades que suman valor sobre las actividades del 
DAP. 
1.1.1.1.2. Medida del trabajo 
García, expuso que el método de trabajo tiene diversos procedimientos que nos ayudan a 
estudiar una actividad (1998, p.177) 
 
No obstante, Prokopenko (1989) explico que este método tiene diversos conceptos: 
señala que da un balance al trabajo, determina el número de maquinas que se 
usaran para la administración de procesos (p.138). 
 
Objetivo 
William Villa, y María Quesada (2008), señala que el fin del método de medición del 
trabajo es determinar el tiempo de acuerdo al indicador establecido (p. 68). 
 
Para, García el método tiene dos objetivos, que incrementa eficiencia del trabajo, 
establece estándares de tiempo y actividades que puedan utilizar en las áreas de 
la organización. (1998, p.178). 
Importancia 
 
La medición del trabajo da información de la eficiencia de los operarios en la que 
se medirá el tiempo en el que ejecutan sus actividades (García, 1999, p.177). 
Técnicas de Medidas del Trabajo Según Meyers (2000, p. 37-45) 
•Sistemas de Estándares de tiempo predeterminados: Se lleva a cabo un estudio 




•Muestreo del Trabajo: brinda una opinión del desempeño laboral del trabajador en 
constantes supervisiones. 
•Datos Estándares: nos da información de la variación del tiempo para determinar 
los estándares del tiempo 
Estudio de Tiempos 
Esta técnica se realiza para conocer los tiempos de la actividad y establecer el 
tiempo que debe realizar un trabajo (Kanawaty, 1997, p.272). 
 
Mayers (2001), Mencionó que la técnica se ve perjudicada por la falta de apoyo de 
los trabajadores afectando al estudio del tiempo (p.133) 
Un gran porcentaje de los autores explicaron que las herramientas que se utilizan 
para la toma de tiempos son el cronometro, el tablero de observaciones (Clipboard) 
y los formularios de estudio de tiempos. 
 
Así mismo Gonzales (1997), dijo que el cronometraje acumulativo que se ejecuta 
de forma ininterrumpida desde que se inicia la primera actividad , finaliza en la toma 




Gonzales (1997, p.294), Mencionó que para ejecutar el estudio se debe seguir los 
siguientes pasos: 
 
Buscar y registrar de acuerdo a lo visualizado del trabajo y los motivos que 
perjudican la labor del operario para desarrollar la actividad. 
 
Tener el registro precisión integra del método separando en elementos la operación. 
 
Tener el registro de la división para ver si los métodos realizados son eficaces y 
detallar el tamaño de la muestra 
Tener el registro de los tiempos que necesita un trabajador para realizar una 
operación Fijar la rapidez de la ejecución del trabajo del empleador. 
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Transformar los tiempos observados en tiempos 
básicos. 


































































TE= TN (1+S) 
 
Donde: 
TN = Tiempo normal 




Gonzales, menciono la cantidad producida de los recursos utilizados en el 
desarrollo productivo se le llama “horas hombre u horas maquina” al tiempo 
productivo (2009, p. 9). 
 
. 
Para Franquierr y Gaiter, la productividad es la distribución de la producción en el 
numerador de los recursos usados del denominador (p.585);así mismo no es el 
100% efectivo medir los ingredientes primarios, mano de obra, etc. Ya que puede 
que allá errores. 
 
Para Zandin (2005, p. 2.3) generar de forma eficaz no resulta productivo, 
actualmente se desarrolló cuando el cliente lo requiera con un precio competitivo , 
la producción esta en riesgo cuando se desperdician los recursos, las compañías 
está obligadas a tener en cuenta los niveles , uso y metodología para medir la 
productividad (p. 2.4). 
 
Prokopenko (1988), señalo que la Organización Internacional de Trabajo dijo que 
la productividad se enfoca en manejar los recursos(p.5). 
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Gutiérrez y De la Vara, mencionaron que la productividad se adquiere de los 










Prokopenko (1989), Señala la calidad de los recursos que indican que es 





Niebel & Freibalds, expuso que la productividad es un factor importante para surgir 
como organización, da beneficios económicos en las áreas de la empresa (2009, p.1). 
 
Zandin, mencionó que al incrementar la productividad nos da buena calidad de vida, 
además si cualquier país aumenta su productividad crecerá y mejorara sus 
productos. (2005, p. 2.4). 
 
Factores de productividad 
 
Si se aumenta la producción es necesario reconocer los motivos que perjudican el 
sistema .de igual manera Prokopenko (1988, p.8), nombro dos factores : 
 
Aquellos que la empresa puede controlar. Mukherjee y Singh, lo clasificaron en: 
 
- Factores duros: No se modifican fácilmente. por ejemplo: la planta de 
producción, los equipos, materiales, producto y energía. 
 
- Factores blandos: se cambian fácilmente por ejemplos: a la organización, 
los sistemas, métodos de trabajo, personas. 
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- Prokopenko, expuso que es necesario conocer los factores importantes que 




Aquellos que la compañía no controla. Mukherjee y Singh, lo clasificaron en: 
 
- Ajustes Estructurales: Demográficos, económicos y sociales. 
 
- Recursos Naturales: Materia prima, terreno, energía y la mano de obra 
 
- Administración e infraestructura: Infraestructura, empresas públicas, políticas 
y estrategias 
 
Prokopenko (1988), señalo que los factores externos se supervisan algunas veces 
al igual que los factores internos (p.10). 
 
Tipos de productividad 
 
- Productividad Parcial: separación de la productividad en un solo factor ya 
sea material, mano de obra o capital. Productividad de Factor Total: 
separación entre la producción obtenida y el monto los factores de mano de 
obra, insumos y capital. 
 
- Productividad Total: La cantidad de producción de los factores utilizados. 
1.3.1.2.1. Eficiencia 
 
El elemento fundamental de la productividad mide el uso del recurso , su principal objetivo 
es quitar los despilfarros de los recursos(Herrera, 2010, p. 13). 
 
Según García, Es la relación de los insumos utilizados en la producción , en la que 













Tiempo Útil = Número de Horas hombre empleadas 




Factor especifico que la eficiencia, hace referencia para alcanzar objetivos trazados 
(Fletman, 2008, p. 99). 
Es el enlace de las unidades producidas. El índice de eficacia expresa si son 
productivos parara la colaboración del producto (García Cantú Alfonso, 2011, p.17). 
. El indicador accede a estudiar sin son productivos para ejecutar las actividades y si 
se logra el objetivo. 
 







Galones Producidos =Unidades producidas x peso en Gal. 











1.3.1.3. Mantenimiento preventivo 
Es un método científico del trabajo industrial, particularmente está dirigida al soporte 
de las actividades de productividad y a todas las instalaciones empresarias (Pérez 
,1982, p.2) 
Es el que agrega las siguientes actividades: 
1. Inspección periódica y el equipo de la planta, para hallar condiciones que 
conllevan a paros de producción o depreciación perjudicial. 
2. Cuidar la planta para eliminar aspectos, ajustar o arreglarlos, cuando se identifican 
en una etapa incipiente. 
 
Ventajas del mantenimiento preventivo 
 
1. Reducir el tiempo ocioso, hay reducción paros imprevistos. 
2. Bajar los pagos por tiempo extra de los empleadores. 
3. Reducir los costos de reparos de los defectos fáciles antes de los paros 
imprevistos. 
4. Menor número de productos desechados, menos desperdicios, buena calidad 
así mismo la empresa tendrá buen prestigio. 
5. Habrá menor necesidad de equipo en operación, disminuir con ello la inversión 
6. Más protección y seguridad para los trabajadores en la planta. 
7. Tener en claro los plazos de producción. 
8. Tener un presupuesto de costo de mantenimiento. 
9. Visualizar los índices de eficiencia y eficacia por sector. 
10. Operar armónico del servicio de mantenimiento para comprender la producción. 
 
Alcance del mantenimiento preventivo 
 
Se agregará los bienes físicos de la planta; se cuidará las funciones del mismo 
equipo. 
Las partes en la se ejecutará un M.P. 
El mantenimiento preventivo es moderno que a tenido los últimos años en el se 





1.3.1.4. Código QR 
 
Se usa la información de la matriz de puntos horizontales , funciona como código 











El código QR es cuadrado tiene pequeños cuadrados en las esquinas que 
























































Para obtener la codificación es obligatorio un celular que tenga cámara y aplicación 





Aplicación y utilización: 
 
Todo el mundo se conecta en los Códigos QR digitalmente, accede a la información 







































1.4. Formulación del Problema 
 
1.4.1. Problema General 
 
¿De qué manera la aplicación del Estudio del Trabajo mejora la productividad 
en el área de producción de barniz en la empresa Trapco SAC? 
1.4.2. Problemas Específicos 
 
¿De qué manera la aplicación del Estudio del Trabajo mejora la eficiencia en 
el área de producción de barniz en la empresa Trapco SAC? 
 
¿De qué manera la aplicación del Estudio del Trabajo mejora la eficacia en el 
área de producción de barniz en la empresa Trapco SAC? 
 




Al Implementar el estudio de esta investigación que se obtendrá resultados del 
trabajo que mejora la productividad del barniz , obteniendo disminuir los tiempos 
improductivos y cumpliendo con la entrega de los cilindros . 
1.5.2. Social 
 
Esta investigación se determinará por los trabajadores que estará orientado en la 
producción de barnices, así los operarios no originaran tiempos extras Por otro lado, 
se accederá a reforzar la seguridad de los trabajadores agregando el trabajo bajo 
presión y que allá un buen clima laborales entre todos en el área de productividad. 
1.5.3. Económico 
 
Al aplicar el estudio de esta investigación se va disminuir los costos de la 
productividad desechando métodos inadecuados, logrando que se perfeccione los 










1.6.1. Hipótesis General 
 
La aplicación de Estudio del Trabajo mejora la productividad en el área de 
producción de barniz en la empresa Trapco SAC. 
 
1.6.2. Hipótesis Específicas 
 
La aplicación de Estudio del Trabajo mejora la eficiencia en el área de 
producción de barniz en la empresa Trapco SAC. 
 
La aplicación de Estudio del Trabajo mejora la eficacia en el área de 




1.7.1. Objetivo General 
 
Determinar como la aplicación de Estudio del Trabajo mejora la productividad 
en el área de producción de barniz en la empresa Trapco SAC. 
 
1.7.2. Objetivos Específicos 
 
Establecer como la aplicación de Estudio del Trabajo mejora la eficiencia en 
el área de producción de barniz en la empresa Trapco SAC. 
 
Establecer como la aplicación de Estudio del Trabajo mejora la eficacia en el 





























2.1.1. Diseño de investigación 
 
Se basa en el Estudio de Trabajo de una asociación de elaboración de pinturas y 
barnices. Según Espinoza (2005), usó una o más variables no constatadas que se 
analizan con el propósito de reconocer las causas (p.25). 
Esta tesis es de diseño cuasi experimental, según Sampieri, Baptista y Fernández, 
no se otorgan los grupos al azar, se asignan los grupo antes del experimento (2010, 
p.148). 
 
Es longitudinal se registrarán diferentes etapas, obtienen información de la 
población con la finalidad de examinar las variables (Gonzales & Iglesias, 2005, 
p.28), 
 
Es aplicada, teorías y leyes que usan para resolver problemas después del estudio 
(Ferreira, Fernández y Baptista, 2010, p.50). 
 
Es explicativo –Descriptivo, es descriptivo porque tiene como fin determinar 
objetivos, características, etc. se cuantifica las variables no hay enlace. (Sampieri, 
Baptista y Fernández, 2011, p.109) . Es explicativo por que estudia los fenómenos 
de las variables en estudio (2010, p.115). 
Es cuantitativo, según Martínez, Fernández y Baptista, parte del estudio de los 
objetivos que definirán las variables y las hipótesis, utilizando pruebas estadísticas 
para tener las respuestas de las premisas (2013, p. 5). 
 
2.2. Variables, operacionalización 
2.2.1 Definición Conceptual 
Análisis del Trabajo (Variable Independiente): 
 
Consiste en el análisis analítico, se ejecutan las actividades con la finalidad de omitir la 
tarea que causa desperdicio de materiales , por otro lado se modifican los métodos 




Productividad (Variable Dependiente): 
 
La utilización de los recursos para desarrollar con menos o igual sin 
realizar pérdidas, también al lograr efectuar los motivos interpretando la 
eficiencia y eficacia (Gonzales, 2011, p.8). 
 
2.2.2 Definición Operacional 
Estudio del Trabajo (Variable Independiente): 
 
Tiene la función de aumentar la productividad mediante técnicas de trabajo 
estudiando cómo se realizan las actividades. 
 
Productividad (Variable Dependiente): 
Es la multiplicación de la Eficiencia – eficacia que son la utilización del 
producto. Que se muestra en la regla : 
 
Fórmula 1: Productividad 
 




Estudio de Métodos: Se establece el estudio del avance del proceso en el 
DAP. 
 










AV = Actividades que añaden valor del DAP 
Total, de actividades = Total de actividades del 
DAP 
 
Se establece la duración necesaria para la fabricaciones de la unidad 
cumpliendo las condiciones del operario eficaz, el análisis del tiempo se 
ejecuta mediante por medio del cronometraje Mayer (2001, p.185). 
 
Fórmula 3: Tiempo Estándar 
 
Tiempo Estándar 
que se ejecutan las actividades u operaciones en el proceso productivo. 
Productividad (Variable Dependiente): 
Es un indicador que resulta de la multiplicación de sus dimensiones los cuales son 
 
TE= TN X (1 + S) 
 
Donde: 
TN = Tiempo normal 
S = Suplementos por descansos, servicios higiénicos, 
refrigerios, etc. Productividad 
Eficiencia: Se establece las horas hombres desarrolladas y las planeadas según Loría 
y De la Vara (2012, p.7). 
 




Tiempo Útil = Número de Horas hombre empleadas. Tiempo Total = Número de horas 
hombres programadas. 
 
Eficacia: se establece la cantidad de unidades producidas entre las programadas. 
García (1998, p.19). 
 
Fórmula 5: Eficacia del 
proceso Dónde: 
Gal. Producidos =Unidades producidas x peso en 
Galones. Gal. programados =Unidades programadas x 













2.2. Población y muestra 
2.2.1. Unidad de Estudio 
El análisis son los galones de barniz. de fabricación 
Hurtado menciono, que se da una respuesta precisa a la interrogante por lo que 




Barreto, P., Fernández, R y Baptista, P. Mencionaron que es el grupo de casos de 
coinciden con las descripciones (2014, p.174). 





Según, Fernández y Baptista, P. y Fernández, C. mencionaron, es un subconjunto 
de la población que pertenecen a un conjunto establecido se denomina población. 
Se le llama muestra porque se elige una parte de dicha población (2014, p.175). 
 
La muestra y la población está conformada por la producción del barniz en un 
tiempo de 30 días. 
2.2.4. Muestreo 
 
Batista (2003), menciono que si la muestra es elegida similar a la población no se 
puede realizar el muestreo (p.121); por lo tanto, la estudio no tendrá muestreo. 
 
 




Según Gonzales, C. “hay diferentes técnicas para la recolectar información en el 







Los instrumentos estudiados en esta tesis son: Exploración de Campo, estudio 
Documental y Observación Experimental. 
 
2.5 Instrumentos 
Según, Martins, R., Fernández, C y Lopez , P. Mencionaron, que si es el correcto 
registrarán datos (2015, p. 198). 
 
Tiene enfoques cuantitativos se utilizara la recolección de datos para análisis los 
efectos que produce la propuesta sea positivo o negativo, hoja de registro esquema 
de análisis del desarrollo eficiencia - eficacia. 
2.6 Validez 
 
La validez se realizó mediante la evaluación de juicios de expertos, en la que 
revisan el contenido del instrumento para validar y aprobarlo. 
 
2.7 Desarrollo de la propuesta 
2.7.1 Situación Actual 
2.7.2 Reseña Histórica 
 
Trapco S.A.C. fundada en 1981, dedican a la elaboración de pinturas, barniz, 
esmaltes para la cubierta de metales y litografía en hojalata. En 1994 se fundó la 
Print Metal S.A.con nuevos socios y línea de litografía para dar servicios de 
impresión. En el 2000 se incorpora un socio y se crea Metal Corona S.A. se dedican 
a la elaboración de tapa coronas de botellas de vidrio . En el 2002 se crea Korien 
Industrial S.A. desarrollan nuevos productos, El 2005 se escoge a un presidente 
que diriga a toda la empresa. Actualmente la coyuntura del mercado aumento la 









TRAPCO S.A.C , Dedicada a fabricar barnices, pinturas y esmaltes de secado al horno 
especialmente para cubrir metales y acabados de litografía. 




                        Ficha Ruc: 
Número de RUC: 20516358921 - TRAPCO S.A.C 
                         Dirección Domicilio Fiscal: 
Mza. D-1 LOTE 12 SE. EL PALOMAR 1ERA ETAPA (QUEBRADA DE 




































En La Figura N°9, Se observa que Trapco S.A.C tiene estándares, constituyendo 
un comité de calidad, el problema principal es no cumplir con la entrega del producto 





Cuadro de fabricación TRAPCO S.A.C, 2018 
2.7.2.1 Producto de la empresa 
 
Trapco S.A.C en la actualidad elabora estos productos: Tabla N°11, se observa 
































Cuadro de productos de la empresa Trapco S.A.C 
 




Utilidad-mensual Porcentaje utilidad 
Pintura S/420,000 24.34% 
Barniz S/100,000 55.34% 
Esmalte-a14 S/44,990 21.64% 
 S/266,000 100.00% 
 
Utilidad mensual de productos de la compañía TRAPCO S.A.C 
 
Elaboración de barniz tiene mayor ingreso obteniendo 55.06% de ventas 
Producidas al mes S/. 100, 000.00, será utilizado como propósito a estudiar para 











































2.5.1.3. Línea de producción: 
 
El objeto a estudiar es TRAPCO S.A.C donde se indica el diagrama de proceso en 
el que se ejecutara dichos progresos. 
 
Diagrama operativo de proceso 
 







El estudio de desarrollo de barniz litográfico de Trapco tiene de 6 operaciones, 7 
transportes, 3 combinadas, 2 almacén y 2 inspección se observa la duración de las 
operaciones para la fabricación 230 galones es 537.56 minutos, similar a 7 horas 
56 minutos. 
 
Visualiza la elaboración de barniz a través del esquema de estudios de proceso.  
 










































220 gl BARNIZ 
  LITOGRÁFICO  
 























2.5.1.4. Descripción de Procesos productivos 
Control y Pesado 
2.5.1.5. Control y Pesado 
 
En el pesado se le sustrae la resina, que le ayuda a brindar sus propiedades, es 





Con el cilindro de 55 Gl. Que gira con la máquina agitadora se le adjunta la resina 




Cuando la pre mezlca se combina con la máquina de micro esfera, para que sea 
molida, se llama molienda. Luego de ello se transfiere hacia la máquina agitadora 
para concluir el proceso. 
 
 
Control de calidad 
 
Se hace la prueba de calidad, se realiza la dureza, filtración, adhesión y fineza del 
barniz, que tenga los requisitos de orden de productividad. 
70 
 
Se observa un flujograma de productividad del barniz. 
 
Figura N°20 






















En la cuadro N°13 se realizó el estudio de proceso en la cual estudiara la duración 
para establecer las funciones que no suman a la producción . 
 
 























2.4.1.1. Diagrama trayecto Actual 
 
Señala el trayecto de insumo para su desarrollo , se explicará las operaciones de 
la producción de barniz desde su salida del almacén de materia prima hasta que 






























































Explicación del proceso 
 
Se explicará sobre el proceso de fabricación del barniz que esta dividido en 10 
proceso como se observa en el DAP. 
 
Control y pesado 
 
En el pesado se le sustrae la resina, que le ayuda a brindar sus propiedades, es decir los 









Cuando la pre mezlca se combina con la máquina de micro esfera, para que sea molida, se 
llama molienda. Luego de ello se transfiere hacia la máquina agitadora para concluir el proceso. 
 
 
Control de calidad 
 
Se hace la prueba de calidad, se realiza la dureza, filtración, adhesión y fineza del barniz, que 
tenga los requisitos de orden de productividad. 
Completado 
 
Después de pasar el control de calidad, se realiza el completado donde se une los 




En este sub-proceso el cilindro se sube sobre la balanza para introducir el filtrado y 
también para ver su peso, esto tardará un tiempo estimado de 20 minutos, luego se 
unen los tubos de la máquina con la bomba y así poder destilar el barniz final, este 
sub-proceso durará 105 minutos. Luego de ello se llevará para el envasado dónde 




Empieza con el llenado de barniz dentro del cilindro, en la cual se colocará zunchos 










Un trabajador solicitara imprimir etiquetas con información técnica del barniz 




El operario prepara la etiqueta con sus respectivos datos técnicos del barniz, que 
tardará 10 minutos para luego trasladar a productos terminados, para su respectiva 
venta al cliente con el tiempo de 20 minutos, todo este proceso dura 30 minutos 
 
Tabla N° 14 
 
 
Cuadro Resumen de bimanual 
 
            2.4.1.1. Toma de tiempos (PRE-TEST) 
 
Tuvo una etapa de 30 días que son 9 d de junio y 21 d de julio, respetando las 






















Tabla N° 15 
 
 
Cuadro de registro de toma de tiempos 30 días junio-julio 2018 
 
 
En el cuadro N° 15, se visualiza los periodos interpretados en min y duración de 30 de 
junio – julio, para medir el tiempo estándar se requiere deducir las muestras. 
 
En el cuadro N° 16 se observa la muestra empleando Kanawaty. Ya terminado 
el proceso se medirá el tiempo del proceso 
Tabla N° 16 
 
 









































En el cuadro N° 17, se observa la medición de tiempo visualizado en las 
actividades de la sucesión de barniz , utilizando las muestras el mayor 3 veces y 
menor 1 vez. 




Para  culminar  se  ejecuta  la  medición del periodo de fabricación calculado 
principalmente, que se multiplicara el factor valoración de cada trabajador. 





Estimación de tiempo estándar del proceso de barniz litográfico (PRE-TEST) 
 
 





























































            2.4.1.1. Cálculo de la capacidad teórica (PRE-TEST) 
 
Se determina el periodo estándar, además se calcula las unidades de galones de 







especificada en la ficha técnica 





Cuadro de capacidad teórica 
 
 
En el cuadro N° 19, se visualiza, se elabora 368 Gl de barniz. 
Se calcula las unidades que elaboran , utilizando la regla : 
 









60% 368Gl. 220Gl. 
Cálculo de la capacidad programada diaria antes 
 
En el cuadro  N° 20, se logra la capacidad  programa al día 220 GL resultado de 
la operación teórica por la valoración de elaboración es 60%. 
Además, con los datos adquiridos se estimara la producción que se observará en 






























En el cuadro N°21, se observa los datos de eficiencia - eficacia para ubicar la 
producción (eficiencia - eficacia) en 22 dias que resulta el 62% que quiere decir que 























































































































En el cuadro N°22, se observa los datos de la eficiencia - eficacia para detectar la 



























En el cuadro N°23, se observa los datos de eficiencia (Hh empleadas/programadas) 
eficacia (Galones producidos / programados) para ubicar la productividad en 23 días 



























En la cuadro N°24, se observa los datos de la eficiencia (Hh 
empleadas/programadas) eficacia (Galones producidos/programados) para ubicar la 


























En el cuadro N°25, se visualiza los datos de eficiencia - eficacia para ubicar la 
producción 23 días que resulta el 63%. Aplicar 
Tabla N°25 
Productividad PRE-TEST (mayo 2018) 
 
En  la tabla  N°26,  se visualiza los datos de eficiencia - eficacia para ubicar la 






























En el cuadro N° 27, observa los datos de la eficiencia - eficacia para ubicar la 














































Estudios de variable dependiente 
 
Muestra el análisis antes de implementar 30 lots de fabricación de barniz, que se 
observa la producción durante la eficiencia - eficacia. 
 










































1 186 220 385 480 81.00% 85.00% 68% 
2 201 220 456 480 95.00% 92.00% 86% 
3 137 220 301 480 64.00% 63.00% 40% 
4 197 220 431 480 81.00% 90.00% 82% 
5 193 220 433 480 94.00% 85.00% 80% 
6 141 220 361 480 63.00% 92.00% 49% 
7 153 220 337 480 80.00% 63.00% 49% 
8 169 220 361 480 94.00% 90.00% 58% 
9 173 220 361 480 63.00% 85.00% 57% 
10 183 220 421 480 80.00% 92.00% 79% 
11 201 220 421 480 94.00% 63.00% 79% 
12 201 220 361 480 63.00% 90.00% 62% 
13 186 220 301 480 80.00% 85.00% 41% 
14 211 220 421 480 94.00% 92.00% 82% 
15 181 220 385 480 63.00% 63.00% 68% 
16 183 220 361 480 80.00% 90.00% 57% 
17 219 220 361 480 94.00% 76.00% 58% 
18 211 220 481 480 63.00% 100.00% 100% 
19 181 220 361 480 80.00% 63.00% 57% 
20 220 220 301 480 94.00% 90.00% 40% 
21 193 220 385 480 63.00% 76.00% 65% 
22 200 220 391 480 80.00% 100.00% 69% 
23 211 220 361 480 94.00% 63.00% 60% 
24 181 220 421 480 63.00% 90.00% 77% 
25 193 220 31 480 80.00% 76.00% 40% 
26 225 220 301 480 94.00% 100.00% 68% 
27 183 220 301 480 63.00% 63.00% 35% 
28 181 220 299 480 80.00% 90.00% 35% 
29 201 220 481 480 94.00% 76.00% 97% 
30 186 220 481 480 63.00% 100.00% 98% 
PROMEDIO 80% 79% 65% 
 
Eficiencia, Eficacia y Productividad Antes 
 
En el cuadro N°28 se observa que la productividad es en 30 días (junio- julio) antes 






















2.5.1.6. Estadísticas de las causas que perjudica la baja productividad 
 
Manifestamos, estudio Pareto donde se muestran en el estudio inicial (Tabla N°6), 
corresponde al grupo A-B perjudica la disminución de la fabricación con 86. 84% 
observados en enero hasta julio del 2018 de acuerdo con los métodos 
improductivos (P8) tiempos no estandarizados (P7) no se demuestran datos de 




Tabla N° 29 
Análisis Pareto de Causas de baja productividad 
Exceso de sobre tiempos 
Las horas es una guía para observar y establecer zonas decisivas productivas, se 
enfoca en los procesos de mejorar y evadir cuellos de botella y incumplimiento del 
producto finalizado. 
 
En la tabla N° 30 se especifica hora extras mensuales del procesamiento del barniz 
de enero hasta julio del 2017 , para realizar el estudio de horas maquinas paradas 




























% Horas de 
Extras 
31/01/18 176 28.39 16% 
28/02/18 160 25.75 14% 
31/03/18 184 26.88 14% 
30/04/18 160 24.75 17% 
31/05/18 184 28.35 17% 
30/05/18 176 27.05 17% 
31/06/18 168 26.5 17% 
 
Estimación de horas extras mensual (enero-julio 2018) 
 





Estimación de horas extras (enero – julio2018) 
 
Es importante tener en cuenta el análisis de la compañía, los productos imperfectos 
que resultan de la elaboración del barniz. 
 
El resultado de las deficiencias es fundamental poder visualizar y establecer los 
sectores críticos del proceso de productividad para mejorar y prevenir cuellos de 
botella y retraso en las venta de productos. 
 
Los sobrecostos de la no gestión que suceden en el proceso de productividad que 
baja notablemente en las actividades anuales. En la compañía el aumento de las 










































En la tabla N°31 ,se especifica los defectos mensuales de la elaboración de barniz 
enero hasta julio 2018; se centra en el análisis de defectos para optimar la 
producción del barniz . 
 
 
Porcentaje de defectos es igual a la cantidad de defectos las unidades producidas 
multiplicado por el %. 






Mes Galones-producidos defectos % de defectos 
31/01/18 4840 601 11.40% 
28/02/18 4400 521 10.82% 
31/03/18 5060 451 7.89% 
30/04/18 4400 601 14.64% 
31/05/18 5060 421 7.30% 
30/05/18 4840 422 7.68% 
31/06/18 4840 439 8.09% 
Estimación productos defectuosos (enero- julio 2018) 
 
En el grafico N° 23 se observa de los porcentajes defectuosos de los meses de 
la elaboración de barniz. 
 















































Se considera el resultado de las horas maquinas paradas por deterioro. 
Las horas de máquinas paradas es un indicativo para establecer las áreas de 
productividad y donde se enfocarían los esfuerzos para prevenir cuellos de botella. 
 
En efecto los sobrecostos traen mal régimen de abastecimiento que suceden en el 
proceso de producción que se disminuye las utilidades anuales de la compañía. 
 
En el cuadro N°32 se precisa el % de horas pendientes mensuales de fabricación 
de barniz de enero hasta julio del 2018 , se centra en las causas de horas maquinas 
sin funcionamiento y emplear mejoras en la producción de barniz . 
 





Se visualiza, en el cuadro N°32 el % de horas pendientes de los meses de desarrollo 














31/01/18 177 37.8 22% 
28/02/18 161 31 21% 
31/03/18 181 36 21% 
30/04/18 162 33.8 22% 
31/05/18 187 41.5 24% 
30/05/18 177 37.4 22% 
31/06/18 169 35.2 22% 
 
Estimación de horas paradas mensual 
 




























Estimación de horas de máquinas paradas (enero-julio 2018) 
 
Se observa la recopilación de las causas de las horas paradas, conforme la 
información recogida que se produce por tres motivos: 
 
-Por mantenimiento. Se ejecuta por los fallos mostrados en las maquinas por 
distintos motivos son la des calibración de la coordenada, obstrucción del tubo de 
filtrado, vigilancia de faja de la máquina de premezclado, Lavado en las pailas, 
sostenimiento de Montacargas y Estoca. 
En el cuadro N°33 se visualiza el % de hora por mantenimiento de los meses  en el 











177 17.3 10% 
28/02/18 161 18.1 11% 
31/03/18 185 17.8 12% 
30/04/18 161 13.2 10% 
31/05/18 185 21.8 11% 
30/05/18 177 15.3 10% 
31/06/18 
169 17 11% 
 
 
Estimación de horas paradas por mantenimiento 
 
En la figura N° 25 se visualiza el % de horas pendientes por sostenimiento de 

















































Estimación de horas de máquinas paradas por mantenimiento 
 
 
Costo por sostenimiento de maquinaria y equipos: Se considera el registro 




Coste maquinaria y equipos 
 
Retraso en abastecimiento: Se realiza, no se plantea un rango contra tiempo, se 
ve en la obligación a detener la fabricación por carencia de materia prima al 
comienzo del trayecto. 
En el cuadro N°34 se especifica el % de horas pendientes por retraso del suministro 




























































31/01/18 177 5.8 5% 
28/02/18 167 5.9 4% 
31/03/18 185 4.2 4% 
30/04/18 161 8 4% 
31/05/18 185 8.9 6% 
30/05/18 177 11.2 7% 
31/06/18 167 8.6 4% 
 
Estimación de horas de paradas por demora en abastecimiento 
 
 
En el grafico N° 26 se observa las horas pendientes por demora en 






Estimación de horas pendientes por demora en abastecimiento 
 
-Reprocesos por equivocación de los empleadores. – Se origina faltas en la 
representación de barniz, ya que a menudo los trabajadores no tienen a una 
persona quien los supervise que revise los insumos que se utiliza para la 









































En el cuadro N°35 se precisa el % de horas pendientes mensuales por reproceso. 











maquina parada por 
reproceso 
31/01/18 177 8.8 9% 
28/02/18 161 11 7% 
31/03/18 185 8.7 4% 
30/04/18 161 10.6 6% 
31/05/18 185 14 8% 
30/05/18 177 9 6% 
31/06/18 169 13.7 8% 
 
Estimación de horas de máquinas paradas por reproceso 
 
En el grafico N° 28 se visualiza el porcentaje de horas paradas de reproceso de 





Porcentaje de horas de máquinas paradas por reproceso 
 
En el gráfico Nº29, se visualiza las causas de máquinas detenidas , que se dividen 
en falló o manteamiento : 48% desabastecimiento con 22% de productos 













































Total de causas de máquinas paradas 
 
 
2.7.2 Propuesta de Mejora 
 
Plantea soluciones efectivas a las causas de análisis que están ocasionando 
disminución de producción que causa impacto en la productividad, aumentar de 




















































Estudio de Procesos 
 











Aseguramiento de Calidad ( Codigo Qr) 
Horas de Máquinas 
Paradas 
 





Observación de Inventarios 
 
Opciones de Solución de los principales motivos de la disminución de la 
productividad 
 
En el cuadro N°36 se observa los motivo importantes que ocasionan la disminución 























En la Tabla N°37, se observa la etapa que se realizan las actividades de implementación. de 
acuerdo al cronograma de actividades por un rango de 12 meses para el estudio de la 
elaboración de barniz litográfico . 
Tabla N°37 
 




En la tabla N° 37, se observa actividades planteadas en el cronograma (Gantt),se 
requerirá una inversión para su mejora , ya que en la cuadro de presupuesto se 




























En el cuadro N° 38, establece un presupuesto de 25,601 soles para el análisis del 




2.7.3. Implementación de la Propuesta 
 
En el cuadro N°39 se inicia con el esquema de estudio que examinará el periodo 



























2.7.3.1. Implementación del diagrama de recorrido 
 
Se observa el recorrido  de las personas y  material para fabricación  barniz . 
 






























Implementación de mejora por procesos 
Control y pesado 
 
Se compró 3 balanzas industriales para realizar el pesado de los materiales en 
menos de 7 minutos, para luego ser llevado a la respectiva máquina de 
premezclado que en total es 7 minutos, por ello todo el proceso tiene una 




Se obtuvo una paila de 220 gl, que se trabaja en un cilindro de 55 galones 
respectivamente y se realiza un proceso de 6 minutos para finalizar los 220 
galones, por ello dura 41 minutos. 
Molienda 
 
Para optimizar el sub-proceso se estableció una bomba eléctrica junto por un 
tubo desde la máquina de pre-mezclado hasta la molienda, para invalidar la 
actividad manual de vaciar la mezcla a pre-mezclado, para completar el proceso 
de 84 minutos. 
 
Control de calidad 
 
Mediante las compras de las herramientas para que se más rápido y efectivas 
mediante el , unido por control de barniz para calcular la viscosidad, dura un 
tiempo de 15 minutos. 
 
Completado 
Se cumple en dicha máquina, con ninguna intervención, su salida es continua a otra máquina, 
con la misma ubicación. 
Filtrado 
 
Se compra una bomba eléctrica para dicho cillindro de 55 galones, en 
consecuncia eliminamos el filttado que se realizaba anteriomente, por ello todo el 







Ilustración de mejora del proceso de filtrado (bomba de trasvase eléctrico) 
Envasado 
Comienza con el envasado de barniz, luego se echa en el envase del cilindro, 
dónde se cerraran con los zunchos en la biosfera de la tapa. 
Pintado 
 
Este sub-proceso es eliminado, ya que ocasiona un tiempo muerto en todo el 





Total de costo al mes 124919.98 
Unidades producidas( Galones al 
mes ) 
6600.00 
Tiempo Estándar por Galón 2.46 








Operación de pintado al mes 
1243 
Precio al mes por la 
operación de pintado 
S/9,602.89 
 









































se observa los costos mensuales de la compra de cilindros ( anexo 27) es de S/. 






Cost. Cilindro por unidad S/29.90 
Cant. Compras de cilindros 5.9 
Cost. Diario S/179..90 
Costo mensual S/5,400.00 
 




Se prescinde porque se produce un tiempo muerto en la productividad por parte de 
los trabajadores, ya que hacen varios recorridos desde las etiquetas, hasta el jede 




Por ello el etiquetado se ejecuta la información de barniz para luego trasladarlos 
al almacén, paras así podemos disminuir 10 minutos. 













































2.7.3.3. Toma de tiempos (POST- TEST) 
 
toma 30 d que comprende 21 d de septiembre y 9 de octubre, respetando la jornada 
laboral para medir muestras que se necesita para determinar el periodo estándar del 

































































































































































Tratamiento de datos para toma de tiempos Septiembre-octubre2018 
 
En el cuadro N° 43, se visualiza los tiempos de septiembre y octubre del 2018.el 
día 12 se identifico el mayor tiempo con 324 min , además el día 1 y 24 se ubica el 
menor tiempo en 316 min. 
Se observa el cálculo de la muestra utilizando Kanawaty. 
Tabla N°44 
 










01 Cont.yPes 511 8683 2.57 02 
02 Pre mezcl. 1228 50194 0.29 02 
03 Moliend. 2519 211693 0.08 02 
05 Cont. Calid. 610 12458 1.93 02 
04 Completad. 1258 52844 0.24 01 
06 Filtrad. 2277 173130 0.11 01 
07 Envasad. 601 12010 1.67 02 
08 Etiquetad. 600 12090 1.58 02 
 







































TOMADETIEMPOSINICIAL- PROCESODEBARNIZLITOGRÁFICO TRAPCO S.A.C- SEPTIEMBRE2018 
Empresa TRAPCO S.A.C Ubicación PLANTA 
Técnica PRE-TESTT  POST-TESTT Procesos PRODUCCIÓNDEBARNIZLITOGRAFICO 
Hecho por: Christopher Maldonado Producto 220Galones 
N° Actividad N°Operarios 
Tiempo observado(minutos)pordía 
Promedio 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 
                                 
Control de pesado 02 17 16 18 19 14 15 17 14 15 17 17 18 18 18 17 18 17 16 17 16 16 17 18 16 17 16 17 18 16 16 16 
Premezclado 01 40 41 41 40 41 41 40 41 41 41 42 41 41 41 42 41 41 41 40 41 41 42 41 41 40 41 41 40 41 41 41 
Moliend 01 85 87 88 84 81 84 85 86 88 85 86 86 84 85 86 86 85 86 84 87 86 85 85 84 85 85 88 85 85 85 85 
Controldecalidad 
01 22 21 21 19 20 21 21 20 22 22 23 20 21 22 20 20 22 21 20 21 21 20 20 21 23 21 20 21 20 21 21 
Completad 01 42 43 43 43 44 43 43 43 44 43 43 44 42 44 43 43 44 43 43 42 43 44 43 42 43 44 40 41 43 42 40 
Filtrad 01 76 77 77 77 76 77 77 78 76 77 78 78 75 77 77 77 76 77 77 76 77 77 77 77 77 78 74 78 78 78 74 
Envasad 02 22 22 22 21 21 21 20 21 21 21 20 21 20 21 21 21 20 21 20 21 22 21 21 22 21 20 23 21 21 20 21 
Etiquetad 01 18 21 21 22 21 21 21 22 21 20 21 24 20 22 21 22 20 22 21 21 22 21 21 22 22 20 18 21 21 21 21 


















1 2 3 
01 Cont.yPes 18 19 16 18 
02 Pre mezcl. 42   42 
03 Moliend. 85   85 
04 Cont. Calid. 21 22  21 
05 Completad. 43   41 
06 Filtrad. 77   74 
07 Envasad. 21 21  21 
08 Etiquetad. 21 19  21 
 
Tratamiento de información en el mes de septiembre-octubre 
En el cuadro N° 46, Se observa el tiempo estándar de proceso de barniz litográfico 




Calculo del tiempo estándar POST-TEST (minutos) 
N° Actividad. procesos 






01 Cont.yPes 18 0.9 15.4 0.14 18.95 
02 Pre 
mezcl. 
40 0.9 32.7 0.14 38.72 
03 Moliend. 85 0.9 75.5 0.14 87.94 
04 Cont. 
Calid. 
21 0.8 17 0.13 21.7 
05 Completa 
d. 
43 0.8 37.7 0.14 44.47 
06 Filtrad. 77 0.9 60.9 0.15 70.00 
07 Envasad. 21 0.8 17 0.15 21.0 
08 Etiquetad. 21 0.8 17 0.14 21.0 
Total de tiempo para la producción 220 Galones de barnizlitográfico(minutos) 320.75 
 














































2.7.3.4. Cálculo de la capacidad teórica (POST-TEST) 
Al instaurarse el periodo estándar , sigue la operación de unidades de la lina de 










Capacidad teórica de las máquinas de la línea de barniz 
 
En el cuadro N° 47, Se observa subjetivamente se puede realizar 368 Gl de barniz . 








Capacidad-Teórica Factor de Valoración Unidades Programadas 
368Gl. 90% 332Gl. 
 
Cálculo de la capacidad programada diaria después 
 
En el cuadro N° 48, consigue que los componentes proyectados a diario es 332 Gl. 
Tiene como resultado la capacidad teórica ya que el componente valoración se ha 




Se muestra el cotejo del tiempo antes y después medidos en min del esquema 











































Hoja de documentación 
Diagrama de Recorrido 
Sub-procesos Actividad Antes Después Reducción 
Pesad. 
Trasl. de almacén de insumos a producción 11 5 6 
Trasl. a premezclado 9 5 4 
Premezclad. Trasl. de a molienda 11 0 11 
Moliend. Trasl. a completado 24 11 13 
Impres. Trasl. a etiquetado 4 1 3 
Etiquetad. Trasl. al alma. de productos terminados 21 11 10 
TOTAL 75 30 45 
Diagrama Bimanual 
Pesado Pesad.deinsumos 4 3 2 
Premezclado Premezclado de insumos 8 3 5 
Molienda 
Molienda de la mezcla del producto proveniente 
de 
pre mezclado 
12 10 1 
Filtrado Filtrar el barniz 228 5 228 
 250 23 273 
Suma de Tiempos 
Diagr. de Recorrido 46 
Diagr. Bimanual 231 
TOTAL MIN. REDUCIDOS 274 
TOTAL MIN. REDUCIDOS CICLO / MES 8251 
 






















En el cuadro N°52, se visualiza la implementación antes de la mejora de 
productividad, los datos de eficiencia - eficacia para ubicar el registro de producción 



























En el cuadro N°53, se visualiza el registro de eficiencia - eficacia antes de la 
implementación para encontrar la productividad en 21 días que resulta el 91% 
mejora la productividad. 
Tabla N°53 
 
























Evaluación después de la implementación de un Aseguramiento de Calidad. 
 
Enel grafico N°36, se visualiza los datos después de implementar el código Qr y, se 
logró buenos resultados, se contrastaron meses anteriores septiembre- octubre, se 
obtiene un pequeño porcentaje de deficiencias en la producción con 2% y 1.63% , 




Figura N° 31 
 
Estimación de Defectos de Producción 
 
Se logro tener buenos resultados en los meses de agosto, septiembre - octubre , 
obtiene bajo % de deficiencia en la elaboración con 9%,4% y 2% . 
Figura N° 32 
 









































Evaluación después de la implementación de un control de inventarios para 
abastecimiento. 
En el grafico N°38, se observa los datos después de implementar el código Qr para 
el abasto de materia prima para menorar las horas de máquina, se logró buenos 
resultados al cotejar el mes septiembre - octubre se tiene bajo % de horas pendientes 
con 1.01% y 0.42%. 
Figura N° 33 
Estimación de Horas de Maquina parada por demora 
 
En el grafico N°39, se observa la creación del plan de sostenimiento Preventivo, se 
logró buenos efectos cotejando los meses anteriores , donde septiembre - octubre 
se tiene bajo % de horas pendientes con 3% y 3.1%. 
Figura N° 34 
 










































Además, visualiza los costos después de implementar el análisis  del trabajo , en la 
cual se observa en septiembre - octubre se obtiene buen resultados en la 
disminución de costos de sostenimiento. 
Figura N° 35 
 
 
Costes de mantenimiento a maquinaria 
 
 
Por ello , se muestra el % de horas pendientes de los meses , se visualiza que 
ambos meses (septiembre - octubre) se tiene bajo porcentaje de horas pendientes 
con 6% . 
Figura N° 36 
 









































Evaluación de exceso de tiempo después de la implementación de estudio del 
trabajo. 
 
En la figura N° 42 se observa el % de horas en septiembre - octubre se registra 


























Análisis de la variable dependiente después 
 
Se observa datos de (productividad) en la que se alcanzó atreves de los indicadores 
de eficiencia – eficacia y horas hombres, que se visualiza en tiempos de 































1 303 332 420 480 94% 92% 84% 
1 328 332 470 480 99% 97% 97% 
3 313 332 460 480 95% 95% 87% 
4 293 332 430 480 89% 87% 74% 
5 323 332 470 480 99% 98% 96% 
6 322 332 450 480 94% 98% 97% 
7 333 332 470 480 99% 99% 99% 
8 313 332 450 480 93% 95% 97% 
9 331 332 450 480 99% 97% 97% 
10 331 332 450 480 99% 97% 97% 
11 313 332 480 480 97% 95% 91% 
12 283 332 420 480 86% 86% 74% 
13 298 332 430 480 89% 87% 79% 
14 332 332 470 480 99% 99% 99% 
15 330 332 460 480 99% 97% 98% 
16 293 332 430 480 87% 87% 74% 
17 327 332 470 480 99% 97% 100% 
18 293 332 430 480 87% 89% 75% 
19 283 332 420 480 84% 96% 74% 
20 331 332 470 480 98% 99% 99% 
21 262 332 410 480 85% 86% 84% 
22 321 332 440 480 92% 94% 86% 
23 331 332 480 480 100% 99% 99% 
24 331 332 480 480 100% 99% 99% 
25 313 332 460 480 96% 94% 90% 
26 283 332 410 480 85% 85% 73% 
27 298 332 420 480 88% 89% 78% 
28 332 332 480 480 100% 100% 100% 
29 330 332 470 480 98% 99% 97% 
30 293 332 400 480 83% 88% 73% 




El cuadro N°54 se observa la eficiencia - eficacia después, la eficiencia lograda  es 






















2.7.5. Análisis económico y financiero 
 
Sostiene el aumento de producción a causa de impacto realizado después de la 
implementación en el área de productividad de Trapco S.A.C, en tal sentido 
usaremos el estudio de beneficio – Costo, la cual resulta separar los ingresos ya 
que tienen un valor innovador de los beneficios del plan que son los valores 
actualizados. 
 
El aprovechamiento son los ingresos producidos por plan, el beneficio se obtuvo 30 
d posteriormente al progreso de producción del estudio del trabajo. 
 
Esta investigación tiene un referente antes de la aplicación del estudio de cantidad de 
fabricación obtenida era 220 g, antes la productividad era de 64% después de la 
implantación se obtuvo 332 galones diarios, el índice después es 89%. 
 
Para calcular el aumento de la producción se hace diferencias de índices de 
productividad. 
 






Se tiene el progreso de productividad en 39% ante de implementar el estudio de 
trabajo. 
 
Este dato nos lleva al estudio para hallar el beneficio adquirido , dado que antes la 
producción era 220 g , producción 64% y después 332 g , con producción 89%, los 
datos adquiridos antes se observa la producción de 220 g diarios con precio de 33soles 
soles con venta unitaria PV(u) 33 soles y precio único de fabricación . 
CT(u) de 18.93 soles. 
115 
 
Luego de la ejecución, visualizamos la elaboración de 332 a diario teniendo un 
precio único de 33 soles y precio único de elaboración de CT(u) 12.16 soles. 
 
Estudio de precio de fabricación (Anexo 24) 
 




En la tabla N°55, se visualiza antes de la implementación de 3095.40 soles por 
venta de 220 g , gracias al análisis del trabajo se disminuyo el costo de producción 




Tabla N° 56 
 
 
En el cuadro N°56 se visualiza la utilidad alcanzada en 30 días después es S/. 
207,566.40 teniendo el beneficio después de la implementación S/. 114,704.40 
cotejando la productividad de 220 galones antes de 30 dias . 
En el cuadro N°56 el aumento de productividad de 220 g antes a 332 galones y 
después ascendió a 112 g. 
 
El cuadro en N°56, se observa el aumento de las utilidades en 30 días antes - 
después. alcanzando después de elaboración de 9960 g en 30 d, logrando 3 horas 









































En el cuadro N° 57, se visualiza después de la ejecución a 207566.40 soles, 
produciendo después de 60858 soles , con 30 días antes. 
 




Conociendo el beneficio posteriormente a la implantación, conocemos que los 
precios son salidas que el plan realiza , en esta investigación el presupuesto del 
análisis del trabajo es S/. 25,601 soles. (Ver tabla N°37) 
 
Reconocidos los componentes Beneficio–Costo, se realiza El cálculo en la que 
se separan los bienes y precio actualizados 
 
Regla de decisión: 
 
Si B/C ≥ 1, considerar permisible dicha la inversión del plan. 
 
Si B/C = 1, considerar que la inversión del proyecto se mejoró y es factible 
para la inversión 
Si B/C < 1, hay que considerar no beneficioso, ya que dicha inversión del 











Se consigue del bienes y precio 4.48, conforme las regla decisión si es mayor a  1, 
























































3.1. Análisis Descriptivo 
 
3.1.1. Variable Independiente: Estudio del trabajo 
 
3.1.1.1. Variable Independiente – dimensión 1: Estudio de Métodos 
 
Señala la contrastación de los índices que añaden valor en el diagrama de análisis 


























































Símbolo PRE-TEST POST-TEST 
operación  20 21 
transporte 
 
 9 6 
espera 
 
 0 0 
Inspección  1 1 
Almacen 
 
 2 2 
TOTAL 32 30 
Tiempo(minutos) 544 min 320 min 
Distancia(metros) 148 m 79 m 
AAV 20 21 
ANAV 12 9 
  PRE-TEST POST-TEST 
AAV 78% 81% 




3.1.1.1. Variable Independiente – dimensión 2: Medición del trabajo 
 
Indica la medición de los tiempos del proceso con los valores para medir el periodo 
de valores adquiridos en el formato registro de estudio antes de la implementación. 









Capacidad programada 220.0Gl 220.0Gl 




Figura N° 39 









































3.1.2. Variable Dependiente: Productividad 
 
Señala la recolección de información a la implementación del estudio, en 30 días 
después de lo efectuado. 










1 81% 85% 68% 
2 95% 92% 84% 
3 64% 63% 38% 
4 94% 87% 84% 
5 91% 85% 78% 
6 74% 67% 47% 
7 73% 61% 47% 
8 74% 75% 55% 
9 74% 77% 54% 
10 83% 87% 77% 
11 84% 88% 78% 
12 77% 83% 62% 
13 68% 65% 41% 
14 87% 95% 81% 
15 81% 85% 64% 
16 74% 76% 55% 
17 73% 74% 54% 
18 99% 99% 99% 
19 75% 75% 56% 
20 63% 62% 39% 
21 80% 80% 64% 
22 81% 85% 69% 
23 75% 78% 59% 
24 88% 87% 76% 
25 63% 62% 39% 
26 80% 84% 67% 
27 63% 55% 34% 
28 63% 55% 34% 
29 100% 95% 95% 
30 100% 96% 96% 
 65% 






















En la tabla N°60 Indica la recolección de información de productividad con promedio 











01 93% 92% 84% 
02 99% 97% 97% 
03 95% 95% 87% 
04 87% 87% 78% 
05 99% 98% 96% 
06 93% 98% 88% 
07 99% 100% 100% 
08 93% 95% 87% 
09 100% 98% 98% 
10 100% 98% 97% 
11 97% 94% 91% 
12 84% 84% 74% 
13 87% 87% 77% 
14 100% 100% 100% 
15 100% 98% 98% 
16 87% 87% 76% 
17 100% 98% 98% 
18 89% 87% 76% 
19 84% 84% 72% 
20 100% 100% 100% 
21 86% 84% 74% 
22 92% 94% 86% 
23 100% 99% 99% 
24 100% 99% 99% 
25 96% 94% 90% 
26 85% 85% 73% 
27 88% 89% 78% 
28 100% 100% 100% 
29 98% 99% 97% 
30 83% 88% 73% 
 85% 
 
Índice de productividad después de la implementación de estudio del trabajo 
 
En el cuadro N°61 se observa la recolección de información de la producción 85%, 


















En la figura N°45, indica los datos comparados antes y después de la 
implementación del estudio, usando como herramienta al histograma que permite 




Histograma del índice de productividad (2018) 
 
Señala el índice de fabricación antes - después de la propuesta, antes la 
productividad era 64%, con la ejecución de la propuesta aumento un 89%, obteniendo 
una diferencia de 17% en aumento .ya que antes mejora un 39%. 
























Variable Dependiente – dimensión 1: Eficiencia 
 
Se demuestra el contraste de los índices de recolección de información antes de la 
implantación, 
Así mismo, las horas hombre en mayoría no logran proteger lo estimado , se 
visualizó la recolección de información  30 días, también que hay  días muertos por 















01 385 480 81% 
02 451 480 93% 
03 301 480 64% 
04 429 480 90% 
05 431 480 89% 
06 361 480 74% 
07 331 480 74% 
08 362 480 74% 
09 362 480 74% 
10 422 480 89% 
11 422 480 89% 
12 362 480 74% 
13 302 480 64% 
14 421 480 89% 
15 385 480 79% 
16 366 480 74% 
17 361 480 74% 
18 481 480 100% 
19 360 480 75% 
20 300 480 63% 
21 384 480 80% 
22 390 480 81% 
23 360 480 75% 
24 420 480 88% 
25 300 480 63% 
26 384 480 80% 
27 300 480 63% 
28 300 480 63% 
29 480 480 100% 
30 480 480 100% 
 78.8% 
 






















En el cuadro N°62, se visualiza la recolección de datos de la eficiencia con un 















01 430 480 93% 
02 470 480 100% 
03 440 480 95% 
04 430 480 87% 
05 470 480 100% 
06 430 480 92% 
07 470 480 100% 
08 430 480 93% 
09 470 480 100% 
10 470 480 100% 
11 470 480 98% 
12 400 480 86% 
13 420 480 87% 
14 480 480 100% 
15 480 480 100% 
16 420 480 88% 
17 480 480 100% 
18 420 480 88% 
19 400 480 83% 
20 480 480 100% 
21 410 480 85% 
22 440 480 92% 
23 480 480 100% 
24 480 480 100% 
25 460 480 96% 
26 410 480 85% 
27 420 480 88% 
28 480 480 100% 
29 470 480 98% 
30 400 480 83% 
 94% 
Muestrario de eficiencia de la implementación después 
 























En 94%, que pertenece al registro echo en 30 días después de la implementación. 
En la figura N°46, señala el balance de la recolección de información antes - después 
de ejecución , usando como instrumento al histograma que permite el desarrollo 
obteniendo la eficiencia antes - después del estudio . 
Figura N°41 
Histograma del indicador de eficiencia, en donde se compara los 
periodos antes y después 
3.1.2.1. Variable Dependiente – dimensión 2: Eficacia 
 
Se presenta el balance de recolección de información antes de la ejecucion , se 
realizó otra recolección después de la implementación para obtener un índice de 
eficacia. 
En el cuadro N°64, se visualiza la recolección de información de la eficacia, se 






























01 185 220 85% 
02 201 220 90% 
03 137 220 63% 
04 197 220 88% 
05 193 220 86% 
06 141 220 65% 
07 153 220 67% 
08 167 220 75% 
09 173 220 77% 
10 181 220 84% 
11 201 220 90% 
12 202 220 90% 
13 141 220 65% 
14 201 220 90% 
15 185 220 85% 
16 167 220 74% 
17 165 220 75% 
18 219 220 99% 
19 163 220 74% 
20 137 220 63% 
21 176 220 80% 
22 188 220 85% 
23 172 220 78% 
24 192 220 87% 
25 136 220 62% 
26 184 220 84% 
27 120 220 55% 
28 120 220 55% 
29 208 220 95% 
30 212 220 96% 
 79% 
 
Muestrario de eficacia antes de la implementación 
 
En el cuadro N°64 presenta la recolección de información de eficacia 79%, que 































01 301 332 90% 
02 328 332 97% 
03 313 332 95% 
04 291 332 87% 
05 320 332 96% 
06 321 332 96% 
07 332 332 99% 
08 311 332 95% 
09 331 332 98% 
10 331 332 97% 
11 313 332 95% 
12 283 332 84% 
13 291 332 88% 
14 330 332 99% 
15 321 332 98% 
16 293 332 87% 
17 324 332 98% 
18 291 332 89% 
19 281 332 84% 
20 330 332 100% 
21 281 332 85% 
22 312 332 94% 
23 330 332 99% 
24 330 332 99% 
25 312 332 94% 
26 282 332 85% 
27 297 332 89% 
28 331 332 100% 
29 329 332 99% 
30 292 332 88% 
 94% 
Muestrario de eficacia después de la implementación de estudio del trabajo 
 
 
En el cuadro N°65 se visualiza los datos de eficacia 94%, pertenece a un registro 






















En el grafico N°47, se visualiza la comparación de datos conseguidos previa 
implementación, como la implementación después del mismo , usando al histograma 





Histograma del indicador de eficacia 
 
3.2. Análisis Inferencial 
 
3.2.1. Hipótesis general 
 
Ha: La aplicación de Estudio del trabajo mejora la productividad en el área de 
producción de barniz en la empresa TRAPCO S.A.C 
Para comparar la hipóstasis, es indispensable establecer si la información 
pertenece a los datos de producción obtenidas antes y después ,su método es no 






















La prueba de normalidad utilizando el estadístico de Shapiro-Wilk. 
 
Regla de decisión: 
 
Si ρvalor ≤ 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no 
paramétrico 
 







En el cuadro N°66, se observa la significancia antes de 0.340 y después 0.001, 
acorde a la regla de decisión, demostró que las variables no son paramétricas , se 
realizara el estadístico de Wilcoxon para comprobar si hay alguna mejora . 
Contrastación de la hipótesis general 
 
Ho: La aplicación de Estudio del trabajo no mejora la productividad en el área 
de producción de barniz en la empresa Trapco S.A.C. 
 
Ha: La aplicación de Estudio del trabajo mejora la productividad en el área de 
















Regla de decisión: 
 
Ho: µPa  ≥ µPd 





En el cuadro N°67, se observa la media de productividad antes 0.6360 resultando 
después 0.8827, la regla de decisión no se cumple Ho: µPa 
≥ µPd en la cual rechaza la hipótesis nula y se acepta la hipótesis alterna, con lo 
que se afirma que la aplicación de Estudio del trabajo mejora la productividad en el 
área de producción de barniz en la empresa Trapco S.A.C 
Regla de decisión: 
 
Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula 



















En la tabla N°68, se visualiza el nivel de significancia del estadístico Wilcoxon, 
ejecutada antes - después dando 0.000, conforme con la regla de decisión rechaza 
la hipótesis nula y se acepta la hipótesis alterna con lo que afirma que la aplicación 
de estudio del trabajo mejora la productividad en el área de producción de barniz 
en la empresa Trapco S.A.C. 
 
3.2.1.1. Análisis de la primera hipótesis especifica 
 
Ha: La aplicación de Estudio del trabajo mejora la eficiencia en el área de 
producción de barniz en la empresa Trapco S.A.C 
 
Para verificar la hipótesis, comprueba la información pertenece a los datos de 
eficiencia antes y después de la implementación y si es no paramétrico, conociendo 
que los datos y que son 30 , se realizara la prueba de normalidad con el estadístico 
Shapiro- Wilk. 
Regla de decisión: 
 
Si ρvalor ≤ 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico 





















Análisis de normalidad con Shapiro-Wilk. 
 
En el cuadro N°69, se muestra la significancia de eficiencia antes 0.033 después 
0.000 , la regla de decisión, se demostró que las variables no son paramétricas. Se 
realizara la prueba estadística de Wilcoxon para comprobar si hay alguna mejora. 
 
 
Contrastación de la primera hipótesis especifica 
 
Ho: La aplicación de Estudio del trabajo no mejora la eficiencia en el área de 
producción de barniz en la empresa Trapco S.A.C. 
 
Ha La aplicación de Estudio del trabajo mejora la eficiencia en el área de 
producción de barniz en la empresa Trapco S.A.C 
 
Regla de decisión: 
 
Ho: µPa  ≥ µPd 




















Comparación de medias con Wilcoxon 
 
En el cuadro N°70, se visualiza la eficiencia antes 0.7920 y después 0.9377, la regla 
de decisión no se cumple Ho: µPa 
≥ µPd, en la cual rechaza la hipótesis nula y se acepta la alterna, con lo que se 
afirma que el estudio del trabajo mejora la eficiencia en el área de producción de 
barniz en la empresa Trapco S.A,. 
Regla de decisión: 
 
Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula 
Si ρvalor > 0.05, se acepta la hipótesis nula 
Tabla N°71 
 





























En el cuadro N°71, se observa el nivel de significancia del estadístico Wilcoxon, 
antes y después de 0.000, la regla de decisión se rechaza la hipótesis nula y se 
acepta la alterna con lo que se afirma que la aplicación de estudio del trabajo mejora 
la eficiencia en el área de producción de barniz en la empresa Trapco S.A.C. 
 
3.2.1.2. Análisis de la segunda hipótesis especifica 
 
Ha: La aplicación de Estudio del trabajo mejora la eficacia en el área de 
producción de barniz en la empresa Trapco S.A.C 
Para verificar la hipótesis, se comprueba que los datos a la eficacia antes y después 
de la implementación y si es no paramétrico. conociendo que los datos que son  30 
, se realizara la prueba de normalidad con el estadístico Shapiro- Wilk. 
Regla de decisión: 
 
Si ρvalor ≤ 0.05, los datos tienen un comportamiento no paramétrico Si ρvalor > 























En el cuadro N°72, se visualiza la significancia de eficacia antes 0.169 y después 
de 0.001 acorde la regla de decisión, se demostró que las variables no son 
paramétricas. se llevará a cabo la prueba estadística de Wilcoxon para comprobar 
si hay alguna mejora. 
Contrastación de la primera hipótesis especifica 
 
Ho: La aplicación de Estudio del trabajo no mejora la eficacia en el área de 
producción de barniz en la empresa Trapco S.A.C 
 
Ha: La aplicación de Estudio del trabajo mejora la eficacia en el área de 
producción de barniz en la empresa Trapco S.A.C 
 
Regla de decisión: 
 
Ho: µPa  ≥ µPd 






Comparación de medias con Wilcoxon 
 
En el cuadro N°73, se visualiza la eficiencia antes 0.7880 después  0.9377, la regla 
de decisión no se cumple Ho: µPa ≥ µPd la cual rechaza la hipótesis nula y se 
acepta la alterna, con lo que se afirma que la aplicación de estudio del trabajo 
















Regla de decisión: 
 
Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula 
Si ρvalor > 0.05, se acepta la hipótesis nula 
Tabla N°74 
 
Estadísticos de contraste – Wilcoxon 
 
En el cuadro N°74, se el nivel de significancia del estadístico Wilcoxon, ejecutada 
la eficacia antes y después dando 0.000, conforme  la regla de decisión  rechaza la 
hipótesis nula y se acepta la alterna con lo que se afirma que la aplicación de 
estudio del trabajo mejora la eficacia en el área de producción de barniz en la 










































4.1. Discusión de la Hipótesis General 
 
El cuadro Nº 16 (pág. 108), se percibe la media de la productividad en un 64%, 
bajo a la productividad después de la aplicación que se encuentra en la tabla Nº 
17(pág. 109), que dio como resultado el 88%, presenciando la mejora de la aplicación 
de análisis del trabajo. 
 
Martínez , S. (2014). Su trabajo de investigación, mejora del desarrollo de 
fabricación de barniz de elaboración de tintas base aceite. Señala una mejora de 
35% de una compañía de barniz. 
 
El autor finalizo con el estudio del trabajo implementado que alcanzo la eficiencia 
de 7.318 kg/min y logró disminuir el tiempo de elaboración en 26%, se redujo el tiempo 
de producción de 5.5h a 4.10 h para mejorar la productividad un 35%. Se alcanza 
la normalización el proceso productivo desechando los motivos que originan tiempo 
no utilizable y se sugiere nuevos técnicas de trabajo . Se tiene la iniciativa realizar 
un sistema de filtración se conseguirá que el operario este seguro, la planta de 
barniz este limpia y que aumente la eficiencia. 
Dicho resultado concuerda con el libro de Kanwaty,de George, Introducción al 
análisis del Trabajo. (1996), en la cual termina que la Aplicación de estudio, refuerza 
a la mejora de la producción. 
 
4.1.1. Discusión de la Hipótesis Especifica 1 
 
El cuadro Nº18 ( pág. 111), se la eficiencia antes resulto 79%, menor que la 
eficiencia después de su que se encuentra en la tabla N.º 19 ( pág. 112), que dio 
como resultado el 94%, conociendo la mejora como efecto del estudio. 
 
Flores , A. (2013). En su investigación. Tipificación de producción en la planta de 
tintas Réflex S.A. señalo hay una mejora de producción  34% de una compañía  de 
fabricación de tintas . 
 
finaliza y nos dice que después de la implementación de estudio se consigue elevar 
la productividad en 158,31 kg/hora a 240,67 kg/hora también accedió ejecutar 




finaliza y nos dice que después de la implementación de estudio se consigue elevar 
la productividad en 158,31 kg/hora a 240,67 kg/hora también accedió ejecutar mejoras 
en la producción de trabajo agregando nueva distribución de planta. 
Dicho resultado concuerda con el libro de Kanwaty,, Introducción al análisis del 
Trabajo. (1997), en la cual termina que la Aplicación de estudio, ayuda a progreso de 
la producción. 
      4.1.2 Discusión de la Hipótesis Especifica 2 
 
En el cuadro N.º 20 (pág114), se observa la eficacia antes resulto 79%, menor 
que la eficacia después de la aplicación del trabajo que se encuentra en la tabla 
N.º 21 ( pág 115), que dio el 94%, conociendo la mejora como efecto del estudio. 
 
ALVARES, H.(2015). En su investigación, análisis de métodos en el desarrollo de 
llenado de tolva para optimar la producción de la compañía Agrosemillas 
E.I.R.L. menciona el incremento de productividad en 1.90% de la compañía de 
elaboración cereales. 
finaliza y nos dice que después de la implementación se hizo una distribución para 
reducir las distancia y tiempos , aumentar equipos para hacer más fácil el trabajo 
de los empleadores reduciendo el tiempo que necesita para el llenado de tolva, 
además hacer un análisis del tiempo cronometrado para establecer la mejora 
para el plan . se empleó el proceso del llenado de tolva que aumento un 1.90% 
el área de productividad y eficiencia 3.67 % y 20 % . 
Dicho resultado concuerda con el libro de Kanwaty, George, Introducción al 
Estudio del Trabajo. (1996), termina que. la Aplicación de estudio del trabajo, 


































5.1. Conclusión 1 
 
Según los datos alcanzados , se visualiza que la aplicación de estudio mejora la 
productividad en la fabricación de barniz Trapco S.A.C .El resultado estadístico la 
cual las muestras son analizadas en 30 días antes y después, evidencian la media 
de productividad, antes era 64%, después 88%, en la que afirmo la aceptación de 
la hipótesis alternativa. . 
 
5.2. Conclusión 2 
 
Según los resultados, se visualiza el estudio de trabajo mejora la eficiencia en la 
fabricación de barniz de Trapco S.A.C , el resultado estadístico en la cual las 
muestras son analizadas en 30 días antes - después, demuestran que la eficiencia, 
antes de 79%, y después 94%, en la que afirmo la aceptación de la hipótesis alterna. 
 
5.3. Conclusión 3 
 
Según los resultados, se visualiza el análisis de trabajo restablecer la eficacia en la 
zona de elaboración de barniz Trapco S.A. , el resultado estadístico de las muestras 
son analizadas en 30 días antes y después, evidencian que la media de la eficacia, 




































6.1. Recomendación 1 
 
El estudio del trabajo, debe ser inspeccionado para que su nivel permanezca, 
principalmente cuando se esté implementando para prevenir distorsiones en los 
objetivos proyectados, en tal sentido el proceso permitirá la mejora de la empresa. 
 
6.2. Recomendación 2 
 
Es importante saber que el análisis de tiempos y técnicas se debe ejecutar 
detenidamente poder reconocer las causas del problema del proceso y mejorarlas. 
 
6.3. Recomendación 3 
 
Para aumentar la producción en una compañía se recomienda reconocer diferentes 
elementos: sostenimiento de maquinaria, abastecimiento de materia prima, gente 
capacitada y metodologías empleados, tipo de maquinarias elemento importante 
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Anexo N° 1 
 
 



































































































































































































































































































































































Anexo N° 14 
 
 
















































































Anexo N° 17 
 





































































































































































Matriz de operacionalización de las variables 
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